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(57) Abstract 

Process for the preparation of two metal sheets (10) to be butt- welded. Prior to welding, the opposing edges (II) of the 
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(57) Abrege 

L'invention a pour objet un procede de preparation de deux toles (10) a souder bord a bord qui consiste a realiser, avant le 
soudage, un matage des chants (1 1) en regard des toles (10) a souder pour former de chaque cote dudit chant (1 1) une surepais- 
seur (11a) de metal. L'invention a egalement pour objet un dispositif de preparation de deux toles a souder bord a bord. 
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"Proc§dS et dispositif de priparaticn cSe dBOx tSles 
a souder bord S bord " 

La present© invention a pour objet un 
proc<;>d^ et un dTsposftff de preparation des chants^ de 
deux tdLes o- souder bord ^ bord, notamment de t^Les en 
fer de faibLe $paisseur utiLisees dans des secteurs 
5 comm*.^ pat^ exempLe L *' emfaa L Lags , L ^Lect rom^nager ou 
encore L'*auto.7)obiLe. 

D' une msni g^n^raLe, pour souder deux 

tibLe«;, pLusieurs techniques sont couram/nent employees 
qui consistent ^ souder Lesdites tdles sur des bor^d^ 
10 reLev^s, ou par recouvrement des bords ou bord ^ bord 
et on peut utiLiser di verses /n^thodes de soudage comme 
par exempLe Le soudage par resistance ou par moLette, 
Le ?Houdag.e par Laser, par bombardement ^ Lectron ique , 
par plasma ou encore Le soudage TIG. 

Le soudage sur des bords reLev^s entraine 
une operation consistant h pLier Les bords de chaque 
t6Le pour Les appLiquer L*'un centre L ''autre. 

Le soudage bord a bord de deux tbLes 
n^cessite une preparation des chants en regard des 
20 tdLes afin d'obtenir une bonne rectitude desdits 
chants et un equerrage par^ait. 

En effet, Les t6Les sont gen^raLement 
d^coupees par exempLe par une cisaiLLe, si bien que 
Les chants presentent un etat de surface rugueux et 
25 des bavures. 

Par aiLLeurs, on sa i t que Le soudage par 
resistance ou par moLette, de bords en recouvrement, 
necesjsite La pr^^ence d^'organes de soudage de chaque 
c*dte des toLes a assembler ce qui augmente 
30 L encombremen t du dispositif et est part icuL i d rement 
genant Lorsque La piece ^ souder est constitute par un 
tube ou une bo1te, 

De pLus, iL est pariois impossible de reali- 
ser une soudure en superposition, par exempLe dans Le 
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cas d **asssi7)bLage de fers 2 chromes- 
Dans Le cas du soudage bord a bord de deux 
t&Les en fer, de faibLe ^pafsseur, iL est n^^cessafre 
jusqu**^ present d*'empLoyer une m^thode de aoudsge avec 
5 Bpport d^ m^taL ext^rfeur afin d'obtenir La g^o/n^tne 
de joints souhaft^e et d*'^viter Ls creasament des 
Joints au moment de La fusion du m^^taL, ce creusement 
pouvant entrainer une rupture pr^maturee des soudures- 
Or, L'apport de m^taL ext^rieur n'est 
10 g^neraLement pas comp^tibLe avec un soudage ^ grande 
Vitesse en une passe- 

La pr^sente invention a pour but d**^viter 
ces inconvenients et pr&sente L-avantage de pouvoir 
obtenir*, d''une part, une bonne rectitude des chants 
15 des t6Les h souder ce qui iaciLite Le pos i t i onnement 
et Le rapprochement des bords et de/nande mo i ns de 
pr^ci rzi i on et, d'autre part, une bonne g^om^trie du 
joint. 

La presents invention pr^sente egaLement 
2*0 L**avantage de permettre Le soudage bord ^ bord de deux 
tdLes de faifaLe ^paisseur par une /n^thode de soudage a 
grande vitesse en une passe et sans apport de m^taL 
ext^r'ieur. 

L*' invention a done pour objet un proc^d^ de 
25 preparation de deux tSLes ^ souder bord a bord, 
csract^ri^^ en ce qu'*iL consiste ^ r^aLiser, avant Le 
soudage, un matage des chants en regard des tdLes ^ 
souder pour former de chaque cdte desdits chants une 
su r # pa is^eur de metaL. 
30 SeLon d'autres caract^r ist iques : 

- Le matage est reaLis^ par martelage des 
chants en regard des tdLes ^ souder, 

- La -frequence da marteLage est comprise 
entre 10 000 et 2Q 000 coups par minute. 
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L'* invention a ^gaLement pour objet un 
dfspoiB7t7f de preparation de deux t6Les <^ souder bord 
h bord, caract^rise en ce qu'iL co^Dporte des moyens de 
marteLage des chants en regard des t6Les ^ souder. 
^ 'SeLon d''autres ca ract^r ist fques : 

- Lej5 moyens de marteLage compr&nnent un 
ma rteau a L te rna 1 1 f , 

Les moyens de marteLage co/nprennent un 
marteau rotatff, 

- marteau rotatff est constftu^ par un 
marteau excentr^, 

- Le marteau rotatif est constitu^ par au 
mofns un gaLet mont^ Libre en rotation sur un support 
entr^in^ en rotation, Ledit gaLet ^tant excentr^ par 

15 rapport <^ L'*axe de rotation dudit support. 

L'* invention sera mieux comprise <^ L'aide de 
La description qui va suivre, donnee uniquement a 
titr& d'enempLe et faite en se Y^§f€rant aux dessins 
annexes, sur LesqueLs : 

~ ^-^ Fig. 1 est une vue en p^Y^^ped-b i ve 
montrant L"^tat de surface du chant d'une tdLe apres 
d^coupage , 

- La Fig. 2 est une vue en perspective 
montrant L''^tat de surface du chant d'une tdLe apres 
La preparation seLon La pr^sente invention, 

- La Fig. 3 est une vue ^ch^matique en 
perspective d"un premier mode de r^aLisation du 
dispoBitif seLon La pr^sente i nvent i on , 

- La Fig. 4' est une vue en coupe 
30 Long i tud inaLe d"'un marteau aLternatif pour La mise en 

oeuvre du proc§d§ seLon La presente invention, 

- La Fig. 5 est une vue en coupe seLon La 
Ligne 5-5 de La Fig. 4, 

- Les Figs. 6 a S sont des vues sch^matiques 
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en perspective de pLusisurs modes de realisation du 
dispoisitii seLon La pr^sente invention. 

A La Fig. 1, on a represents une t&Le 1 dont 
Le chant 2 est brut apres une operation de dScoupage 
5 effec'tuSe ' par exempLe par une cfsaiLLe- Ce chant 2 
presente une zone 2a Lisse reLiee par un ^rrondi 2d ^ 
La surface de La tdLe, une zone 2b rugueuse et des 
hBvurB'B 2c- 

Or, on salt que L'Stat de surface et Le 
10 pos 1 t 1 onnemen t des chants en regard de deux tdLes a 
souder sont des facteurs determinant pour obtenir une 
bonne soudure. 

A cet* effet, Le procSde de preparation seLon 
L** invention consiste a reaLiser, avant soudage^ un 
15 m^t^g^B du chant 1*1 de La tdLe lO ^ souder CFfg. 2.^ 
pour obtenir un bon etat de surface et une bonne 
rectitude dud it ahant et pour former de chaque c6te de 
ce chant 11 une surepaisseur 11a de metal dans La zone 
de fusion afin d'eviter un apport de metal exterieur 
20 au moment du soudage. 

Ce matage est realise par un martelage du 

chant 11. 

Pour cela, Le dispositif selon I" invention 
comporte des moyens de marteLage du chant 11 de La 
25 t6*Le lO ^ souder- 

Ces moyenB de martelage sont constitues, 
soit par un marteau alternatif CFig. 3 ^ 5), so i t par 
un marteau rotatif CFig. 6 a 8) . 

En se reportant aux Figs. 3 5, on va 
30 maintenant decrire le dispositif avec un marteau 
alternatif 20. 

Ce marteau 20 est anim^ d''un mouvement 
alternatif dans une direction perpend i cuLa i re au chant 
11 de la tSle l.O et selon une frequence de I'ordre de 
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11 000 coups par minute, Ladfte t&Le se d^pLagrant 
seLon La fL^che "f". 

La tdLe lO se d^pLace en contfnu ou coup par 
coup et son avance par coup est inferieure ^ La 
5 d 7 men5=; f on , du marteau 20- 

Commr-i repr^sent^ aux Ffgs. 4 et 5, Le 
marteau aLternatff 20 est par exempLe constitu^ par 
une pofnte h graver 21 mont^e dans un manchon 22 et 
entrafn^e par un systdme, non represents, so i t 
lO pneu/Hcat 1 que , soft a percussion du genre perceuse. La 
pofnte 20 est r^ppeiSe par un ressort 23. 

La tdLe 10 se d^pLace entre deux gu'-des 
constftu^s par exempLe d**un cdt# par une pLaque 24 et 
de L "autre par au mofns un poussofr 25 mafntenu 
15 appLfqu^ centre Ladite tdLe par un ressort 26. 

Le chant 11 de La tdLe 10 repose de chaque 
cbtS (lie La pofnte 21 sur un support respect f vement 27a 
et 27b. 

Le support 27b sftu§ en avaL de La pofnte 21 
20 par rapport au sens "f" de dSpLacement de La tOLe 10, 
est sftuS ^ une hauteur superfeure au support 27a de 
fagron ^ compenser La difference de hauteur provoquee 
par Le marteLage reaLfs^ par Ladfte pofnte 21 sur Le 
chant -1 , 

^'^ E^n s-e reportant aux Ffgs- 6 a 7 on va 

decrfre Le dfsposftff avec un marteau rotatff- 

Comme represents a La Ffg, 6, Le marteau 
rotatff est constftuS par un marteau excentrS 30 
entrafnS en rotatfon par un syst^me approprfS, non 
represents, et dont La frequence de marteLage du chant 
11 d*-? La tdLe l.O est de L 'ordre de 20 000 coups par 
m 7 nute . 

SeLpn un autre mode de reaLfsatfon represen- 
ts ^ La Ffg. 7, Le marteau rotatff est constftuS par 
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un gaLet 31 mont^ Libre en rotation sur un support 32, 
Lui mi^e »:/ntrsin^ en rotation- 

Le gaLet 31 est excentr^ par rapport ^ L^axe 
33 de rotation dudit support 32. 
5 .Dans ce cas, La frequence de marteLage du 

chant 11 de La tdLe est ^gaLement de L-ordre de 20 000 

coups par minute. 

SeLon un autre mode de r^aLisation 
represents ^ La Fig. S, Le marteau rotatif est 
10 const itu§ par deux gaLets 35 opposes et montes Libre 
en rotation sur un support 36 Lui m^/ne entrain^ en 
ro tat ion. 

Chaque gaLet 35 est excentr^ par rapport ^ 
L"axe 37 de rotation dudit support 36 et -frappe 
15 success ivement Le chant 11 de La tdLe 10. 

La frequence de marteLage est de t'ordre de 
10 OOO coups par minute. 

Ainsi, Le marteLage du chant de La t6Le est 
reaLise sans arrachement de m^taL et permet d"obtemr 
2D un bon ^tat de surface ainsi qu'une bonne rectitude 
des bords, si bien que Le pos i t i onnement et Le 
rapprochement desdits bords au moment du soudage 
demands /noins de precision. 

De pLus, gr^ce au surcroit de L*"^paisseur de 
25 m#taL cr^e par Le marteLage des chants en regard des 
t6Les ^ souder, on peut souder bord ^ bord deux tdLes 
de faibLe ^paisseur par une m^thode de soudage ^ 
grande vitesse en une passe et sans apport de m^taL 
exterieur comme par exempLe Le soudage par Laser, par 
30 bombardement ^ Lectron ique , par pLasma ou encore Le 

soudage TIG- 

L'^Largissement du metaL ainsi r^aLis^ peut 
•^tre maftrise avec precision et peut atteindre deux 
fois L*'#paisseur de La taLe et me/ne pLus- 
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IL est pr^cis^ que La sur^paisseur ainsi 
form*^© joue essent i e L Le/nent Le rdie de rrtStai d"apport 
Lors du soudage. Un aspect important de L** invention 
est La possibiLft^ d "adapta 1 7 on contrdL^e de cette 
5 sur^pafssaur de mani^re ^ obtem'r apr^s soudure un 
joint soud^ aussi pLan que possibLe, sans sur^pais— 
seur, ou avec une surepaisseur La pLus fafbLe 
possfbLe, par rapport L'^paisseur des tdLes, et en 

tous cas sans creusement. 

La /naltrise de cette sur^pafsseur est 
afs^ment r^aLisabLe par Le dispositff de marteLage 
seLon L ** invent 7 on, notament par Le dispositif de 
;7)arteLage aLternatif pr^c^demment d^arit, du -fait que 
ces dispositifs permettent de r^gLer ais^ment La 

15 profondeur de passe Cc *' es t-^-d i re L " enf oncement du 
chant r^aiiB^ par Le marteLage), et done La quantity 
de m^taL refouL^e. Par exe/npLe, dans Le cas du dis— 
posit if repr^sent^ aux figures 4 et 5, La profondeur 
de passe "peut— &tre ajust^e par r^gaLge du d^caLage 

20 entre Les supports 27a et 27b, et de La course 
maxinjtaLe de La pointe de marteLage 2*1 dont Le 
mouvement doit #tre Limits au pLan de surface du 
support 27b. 

D'autre part, Le marteLage ne n#ces5ite pas 

25 d**effort important pour d§pLacer La tGLe par rapport 
au marteau, et ^vite a i ns i Le risque de deformation de 
Ladite tSLe. 

Le proc^d^ et Le dispositif seLon La 
pr^sen-te in'^ention s "appL iquent notamment pour Le 

30 soudage de tdLes en fer de faibLe epaisseur, comme par 
exempLe de 0,10 A 1mm, 6 ven tue L L ement cintr^es et ou 
pLi^eifi utiLis^es dans des secteurs comme par exempLe 
L ** emba L Lage , L '* ^ Lect romenage r ou encore L "au tomob i Le - 
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RE'^ENDl CAT IONS 
1. Proa^d^ de preparation de deux t6*Les Cli:^ 
<^ souder bord -h bord, caract$ris# en ce qu**iL «ronsiste 
<^ r^aLiser, avant Le soudage, un matage des chants 
5 Cll.") en Y-'egard des tdles flO) t& souder pour former de 
chaque c6t^ desdits chants Cll> une sur^paisseur Cllaj 
de m^taL. 

2- Proc^d^ seLon La r^evend i aat i on 1, csY^ac:— 
teris^ en ce que Le /natage est ri^aLise par un niarteLa — 
10 ge des chants en regard desdites tdLes (10.) 

soude r . 

3. precede seLon La re vend i cat i on 2, caracz- 
t^ris^ en ce que La -f r§quenc:e du marteLage est 
comprise entre 10 000 et 20 000 coups par minutes. 

15 4- Di-sposTtif de pri§paration de deux tdLes 

OlO.*) ^ souder bord ^ bord, aaract&r en ce qu*'iL 

comporte des moyens C20 , 21, 30, 31, 35.') de marteLage 
des chants Cli;) en regard des tdLes fflO) ^ souder. 

5. Dispositif seLon La re vend i cat i on 4, 

20 caract^ris^ en ce que Les moyens de marteLage 
comprennent un marteau aLternatif <'.'20, 21>. 

6- DiBposftff seLon La re vend i cat 7 on 4, 
caracteris^ en ce que Les moyens de marteLage 
comprt?nnent un marteau rotatif (30, 31, 35> . 

25 ' 7- Dispositif seLon La revend i aat i on 6, 

caract^rfs^ en ce que Le marteau rotatif est constitut 
par un marteau excentre (:30) . 

S. Dfspositff seLon La re vend i cat f on 6, 
oaract^ri^i en ce que Le marteau rotatif est const ifcu^ 

30 par au mo ins un gaLet f:31, 35.*) mont^ Libre en rotation 
sur un support C32, 36) entrain^ en rotation, Ledit 
gaLet t^tant excentr^ par rapport a L'axe c'33, 37> de 
rotation dudit support. 
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1. Proc^d^ de preparation de deux tdLes ell.') 
^ souder bord ^ faord, caract^rfs^ en ce qu'fL consists 
^ r4aLiser, avant Le soudage, un marteLage des chants 
Cli:> en regard des tales OlOl) 3 souder pour former de 
chaque cdt§ desdits chants fll) une sur#paisseur tMla.-) 
de m^taL, Ledit marteLage 6tant effectu^ perpendicu- 
Lairement aux chants Cll^ 

2- PT~oced^ seLon La revendication 1, carac- 
b6risS en ce que La frequence du marteLage est 
conprise entre lO OOO et 20 000 coups par minutes. 

3. Dispositif de preparation de deux tdLes 
C10> ^ souder bord k bord, caract^ris^ en ce qu'iL 
co«porte des moyens C20, 21, 30, 31, 35> de marteLage 
des chants Cll? en regard des tflLes ClO.) ,^ souder. 

Dispositif seLon La revendication 3, 
caracterise en ce que Les moyens de marteLage 
ctMBjprennent un marteau aLternatif C2D, 21> . 

5- Dispositif seLon La revendication 3, 
caractSrisS en ce que Les moyens de marteLage 
cofloprennent un marteau rotatif C30, 31, 35). 

(6- Dispositif seLon La revendication 5, 
caract^ris^ en ce que Le marteau rotatif est const itu^ 
par un marteau excentr^ c'30) . 

7- Dispositif seLon La revendication 5, 
caract^ris^ en ce que Le marteau rotatif est const itu6 
par au mo ins un gaLet C31 , 35) mont# Libre en rotation 
sur un support C32, 36) entrain^ en rotation, Ledit 
gaLet #tant excentr^ par rapport ^ L 'axe c-33 , 37) de 
mutation dud it support. 
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